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1 

Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine heiBverformbare PreBstofF- 
plarre, die aus einem Kem und mit. diesem heiBverpreSten 
Teilen aufgebaut isi, und eine Dekorationsschichi auf einer 
Oder beiden Oberflachen des Kems und der dainit verbunde- 
nen Telle aufweisi sowie ein Verfahren zur Herslellung einer 
heiBvertbmibaren PreBstoffplatie. 

Fur den Innenausbau in KUche und Bad, die Fassadenver- 
klcidung von Gcbauden, die Einrichtung von Cheniie- und 
Physiklabors werden Flatten hergestellt, die gerundete Kan- 
ten und gebogene Form aufweisen. Diese Flatten besitzen 
haufig eine dekoraiive Oberflache und die Ausgangsmate- 
rialien sind Triigerschichien, die miteinander verklebt wer- 
den. 

So isi aus der DE-B 28 23 669 ein Verfahren bekannt, bei 
deni dasErwannen der Plane in einem solchen AusmaB vor- 
gcnoninicn wird. daG die Tragcrlagcn odcr die Lagcngnip- 
pen, die aus nichrcren niiieinander verbundenen Tragcrla- 
gcn besiehcn. die tnitlcls eines ihermoplastischen Bindenut- 
lels iniieinandcr verbunden sind, sich beim Verformen im 
crwamucn Vcrtbrniungsbcreich in Richtung d.er Platten- 
obcrflachc gegencinander verschieben und daB wahrend 
Oder nach deiii Verfonncn oder allein nach dem Verformen 
jcweilb zuniindest bis zuni Wiederersiarren des BindemilLels 
inlolgc Abkuhiung cin Aufirennen der Bindemittelfugen 
durch Fonnhalicorganc der Biegeeinrichtung verhindert 
wird. 

Auf diese Weise wird cine Kunstharz-SchichtpreBstoff- 
plattc aufgebauudic aus nichrcren niiieinander heiBverpreB- 
len, mil duroplaslischcn Bindeniitteln iinpragnierten Trager- 
lagen bcslchl und bei einer Verformungstemperaiur ver- 
foraibar isi, die hOIicr als die HeiBpreBteinperatur ist. Zwi- 
schcn den Tragcrlagcn odcr zwischen aus jeweils mehreren 
niiieinander verbundenen Triigerlagen befinden sich Schich- 
len aus cincni ihcrnioplasiischen Bindemittel, dessen 
Schmcl/icnipcraiur glcich der /oder niedriger als die Verfor- 
iiiungsicinpcraiur isi. 

In^der l:P-B-0 081 147 isi eine dekorative, fiir AuBenan- 
wendungcn gccigncic Bauplaite beschrieben, die aus einem 
gepreBtcn Kern aus Fasem besteht, die von Hitze geharte- 
leni Phcnol-l'onualdchydharz umgeben sind und eine deko- 
rative Schichi auf einer oder beiden Oberflachen des Kems 
aufweisi. Der Kcm bestehl aus Holzfasem und/oder Cellulo- 
sefasem mil einer maximalen Lange von 20 mm, die mil ei- 
nem hir/.chunbarcni Phenol-Fomialdehydharz in waBriger 
Losung odcr Dispersion beschichtet sind, Eine Ausfuh- 
rungsfonu dicscr Bau plane wird in der Weise hergestellt, 
daB eine odcr inchrcre ubereinander angeordnete, mecha- 
nisch vor\'crdichictc Schichten auf Basis von Holzteilchen, 
welchc mil dcni hiizehartbaren Phenol-Formaldehydharz 
impragnien sind, unicr Ausbildung des Kems der Bauplatte 
in derHiize verprcBi werden, wodurch das Kunstharz gehar- 
let wird. Die ObcrnUchen des Kems werden mil einer oder 
zwei dekoraiivcn Schichten versehen. Die mit der Harzlo- 
sung bzw. Harzdispersion impragnierten Holzfasera werden 
bis zu einer Rcsifcuchic von 2 bis 15 Gcw.-% gclrocknet, 
wobei das Harz leilweise aushartet. Die geurockneten Fasem 
fonnen in Wirriagc cine bahnfbrmige Matte, die mechanisch 
vorverdichiei und danach in einer oder mehreren ubereinan- 
der angeordneien Schichten unler harzhartenden Bedingun- 
gen erhiizi und vcrpreBt wird. Die dekorativen Schichten 
werden auf die vorverdichtete Matte oder nach dem Ver- 
pressen auf die Kemschicht aufgebracht 

Bei solchen hciBvcrformtcn dekoraiivcn Hochdruck- 
SchichtpreBstoffplatten (HPL) handelt es sich urn soge- 
nannie Konipaktfonnteile, deren Aufbau entweder dem von 
Kompakiplaucn nach EN 438-1 bzw. DIN 16926 bzw. 



ISO 4586 enisprichi oder einem derartigen Aufbau ahnlich 
isL Die Komponenicn bzw.. Schichten derardger Kompakt- 
platten bestehen aus den gleichen Materialien und werden in 
den gleichen Hochdruckpressen hergestellt wie .sonstige 
5 Platten auf Basis hartbarer Harze und konnen je nach For- 
mungsverfahren fallweise Klebeschichten enthalten. Kom- 
paktfonnteile sind selbsttragende Elemente mit stabilen 
Rundungen und haben wie Kompaktplatten ein- bzw. beid- 
seitige dekorative Farbgebung mit glatier oder stmkrurierter 
10 Obcrfiachc und weisen im allgemcinen gcschlossene 
Schnittfcanten auf. 

Es sind auch Verfahren bekannt, bei denen melaminbeh- 
arzte Dekor- und phenolbeharzte Kempapierbahnen in S- 
fomiigen oder L-fomiigen Surukturen definierier Abrnes- 
15 sung unter Hitze und hohem Druck gehartet werden. Bei ei- 
nem anderen bekannten Verfahren wird in Bereichen der 
vorzunehmenden Biegung durch Einlegen von Trennsttei- 
fcn bei der Hcrstcllung die Dickc der Kompaktplatten cin- 
seilig begrenzt, wobei sich die Dicke nach dem gewiinsch- 
20 ten Biegeradius richtet. In den dunneren Plattenbereichen ist 
dann eine nachtragliche Fomigebung in stationiiren Biege- 
anlagen unter Hitze moglich. Nach Abkuhiung in einer 
Spannvorrichtung bleiben die Teile geformt, wobei die me- 
chanische Festigkeit der Rundungsbereich durch die ver- 
35 bleibende Wandlstaike besuiiuiil ist. 

Bei einem weiteren bekannten Verfahren wird die Koni- 
paktplatte in den zu verformenden Bereichen einseitig bis 
auf eine geringe Wandstarke ausgefrast, die vom gewunsch- 
ten Biegeradius abhangt und in stadonaren Biegeanlagen 
30 unter Warme geformt. Die ausgefrasten Hohlraume werden 
noch in der Spannvorrichtung mit hartenden Kunstharzen 
ausgegossen Oder durch Einsetzen von PaBstiicken verfe- 
sugt. 

Die Herstellung von Formteilen aus Kompaktplatten und 
35 einer nachtraglich aufgeklebten HPL-Kompaktplatte ge- 
schieht bei einem weiteren bekannten Verfahren in der 
Weise, daB die Kompaktplatte vor der Klebung an den spater 
zu formenden Stellen angefrast oder mit einer Distanzleiste 
ausgefiillt wird. Eine weitere Moglichkeit besteht darin, 
40 zwei Kompaktplatten als trager ini votgesehen Winkel zu- 
sanmienzufugen und eine der Kanten zu einer konvexen 
Rundung abzufrasen. Auf diese abgefiraste Flache wird dann 
die HPL-Kompaktplatle geklebt. Durch ruckseidges Ausfra- 
sen bzw. Entfemen der Distanzleiste konnen konkave Run- 
45 dungen hergestellt werden. 

Bei der Herstellung von kompakten Formteilen aus HPL- 
Einzellagen werden diese Einzellagen in Dicken bis zu 
1 mm mit beidseits geschliflfenen Kemplatten zu Plattenpa- 
keten gcwunschter Dickc geschichtct und dann in Spannfor- 
50 men mit beispielsweise losungsmittelfireien Zweikompo- 
nentenklebem zusanunengeklebl. Die fugendichte Klebung 
der nicht saugenden HPL-Einzellagen stellt hohe Anforde- 
mngen an die Zweikomponentenkleber. Die geschichteten 
Plattenpakete werden anschlieBend in einer Biegevorrich- 
55 tung in gewunschter Weise gebogen. 

Die bekannten Verfahren, bei denen das Material im Ver- 
formungsbcreich ausgcfrast wird und die Hohlraume in dem 
Mantel in der Spannvorrichtung mit KunstharzgieBmasse 
ausgegossen oder durch Einsetzen von PaBstiicken verfe- 
60 stigi werden, sind wegen der groBen Anzahl der Veraibei- 
tungsschritte wie Ausfirasen, Biegen, AusgieBen bzw. An- 
fertigen von PaBstucken, Nachbearbeitung aufwendig und 
die Produktqualitat laBt zu wunschen iibrig, da beispiels- 
weise zylindrische Forraen oft unregelmSBig geformt sind, 
65 an den Elcmcntcncndcn viclfaltigc Haarrissc auftrctcn und 
das Material nur als einseitig dekoratives Element einsetz- 
bar ist. Bei der Verformung in einer Formpresse ist zwar die 
Produktqualitat gut, jedoch sind die Matrizen fur die Form- 
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pressung sehr teuer und wegen ihrer mangelnden RexibilitSt 
nicht einsetzbar fur unterschiedlichc Formen. 

Die Verfonnbarkeit von nichiausgeharieien, ' zu einer 
Platte zusammengeschichteren T^gen aus HPT.-Kompakt- 
platten, wobei die AuBenseiten einer solcher Platte mil Me- 
lamin- oder Acrylharedeckschichten ausgeriistel sind, wird 
durch die geringe Dehnbarkeit der dekorativen Deckschich- 
ten begrenzL 

Aufgabe der Erfindung isi es, cine Platte der eingangs be- 
schriebench Art so wciierzucntwickcin, daB ohnc Vcrfor- 
mungsarbeit zu leisten eine in den Randbereichen verdickte 

und gerundete Platte erhaiten wird. die konstante Dichte und 
von Haarrissen, Spriingen und deigleichen Mangel weitge- 
hend freie Dekorationsschicht bzw, -schichien besitzt 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB in der Weise ge- 
lost, daB als Kern eine vorgefertigte ebene Platte aus Holz- 
und/oder Cellulosefasem, die mit Hitze gehartetem Phenol- 
Formaldchydharz impragnicrt sind, vorgcschcn ist und daB 
die Platte entlang einem oder mehreren ihrer Randbereiche 
mit deni gleichem Material, aus dem die vorgeferdgte Platte 
besteht, verdickl ist. 

Die vorgefertigte Platte ist beispielsweise aus der zuvor 
angefuhrten EP-B-0081 147 bekanni und besteht je nach 
gewunschter Dicke aus einer oder mehreren ebenen, recht- 
eckfomiigen Plat ten, die aus Holz und/oder Cellulosefasem, 
die mit Hitze hartbarem Phenol-Formaldehydharz impra- 
gniert sind, aufgebaut sind, Es werden mehrere ubereinan- 
der angeordnete, mechanisch vorverdichtete Schichten unter 
Hitzeanwendung miteinander verpreBt. Die so vorgefertigte 
ebene Platte wird auch aus pre-peg bezeichneL In Weiterbil- 
dung der Erfindung besteht das Material aus vorgefertigten 
Streifen, die einen rechteckfbnnigen Querschnitt, einen 
rechteckartigen Querschnitt mit einer bogenformigen Quer- 
schnittsseite oder einen trapezartigen Querschnitt mit einer 
schragen Seite aufweisen. ZweckmaBigerweise schlieBen 
die Streifen mit Kanten der vorgeferdgten ebenen Platte ab 
und ist die bogenformigen Querschnittsseite der Streifen 
bzw. die schrage Seite des Streifen von den Kanten weg in 
der Innere der Platte gerichtet Es ist auch denkbar, daB die 
bogenfbrmige Querschnittsseite oder die schi^gc Seite zu 
den Kanten der Platte hin gerichtet sind. 

Bei einer weiteren Ausfiihrungsform der PreBstoffplatte 
besteht das Material zum Verdicken der Randbereiche aus 
losen mit Harz impragnierten Holz- und Cellulosefasem, die 
eine oder mehrere Mulden einer PreBform ausfiillen, zwi- 
schen der und einer weiteren PreBform die vorgefertigte 
ebene Platte sowie das Material zusanunen mit einer oder 
zwei Dekorationsschichten zur PreBstoffplatte verpreBt ist 
Die weitere Ausgestaltung der erfindungsgemaBen PreB- 
stoffplatte ergibt sich aus den Merionalen der Anspruche 7 
bis 13. 

Im Rahmen der Erfindung soil auch ein Verfahren zur 
Herstellung von PreBstoffplatten geschaffen werden, das mil 
einer sehr geringen Anaihl von Verfahrensschritten aus- 
kommt. Diese Aufgabe wild verfahrensgemaB geiost durch 
Einlegen einer vorgefertigten Platte aus Holz- und/oder Cel- 
lulosefasem in cine geoff nete Prcsse, die cine mit einer oder 
mehreren Mulden ausgestattete PreBform und eine glatte 
PreBform enthalt, Anordnen des gleichen Materials, aus 
dem die Platte gefertigt ist, endang zumindest einem der 
Randbereiche der Platte, Aufbringen einer oder zweier De- 
korationsschichten auf die Oberflache(n) der mit dem Mate- 
rial zusanunengefugten Platte und HeiBverpressen aller zwi- 
schen den PreBfomien befindlichen Teile. 

In Ausgestaltung des Vcrfahrcns wird als Materials zu- 
mindest ein aus dem gleichen Material wie die Platte gefer- 
tigter Streifen endang einem der Randbereiche der Platte 
aufgebracbt. 



In einer anderen Ausgestaltung des Verfahrens wird bzw. 
werden eine oder mehrere Mulden der PreBform mit dem 
gleichen Holz- und/oder Cellulose fasermaterial aufgeftillt, 
aus dem die vorgefertigte Platte besteht und werden eine 

5 Oder zwei Dekorationsschichten auf die Oberflache(n) der 
mit dem Holz- und/oder Cellulosefasermaterial in de(r)n 
Mulde(n) zusammengefiigten Platte aufgebracbt und unter 
Htze und Druck zwischen den PreBformen miteinander ver- 
preBt. VerfahrensgemaB werden die Teile zwischen den 

10 PreBformen bei einer Tcmpcratur von 130 bis 180°C und mit 
einem Druck von 60 bis 110 bar miteinander verpreBt. 

Mit der PreBstoffplatte werden die Vorteile erzielt, daB sie 
eine gleichmaBige Dichte und weitgehend homogene physi- 
kalische, chemische und technische Eigenschaften besitzt 

15 und daB in den Randbereichen die Dicke und die Gestall der 
verdickten Randbereiche auf sehr einfache Weise variabel 
gestaltet werden kann. Von Vorteil ist auch, daB die PreB- 
stoffplatte mit jcdcr hcrkonunlichcn PrcBanlagc hcrgcstcllt 
werden kann, wobei nur jeweils eine einzelen PreBform aus- 

20 getauscht werden rauB um eine andere Ausfiihrungsform der 
PreBstofltplatte zu erhaiten. Die Erfindung wird im folgen- 
den anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine vorgefertigte Platte als 
Kera einer PreBstoffplatte mit zwei endang sich gegenuber- 

25 liegenden Randbereichen der Platte aufgeleglen Streifen, 
Fig. 2 schemadsch eine Ansicht einer geoflfneten Presse, 
mit eingelegter vorgefertigter Platte, Dekorationsschichten, 
zusatzlichem Material zum Verdicken der Randbereiche der 
Platte, 

30 Fig. 3a) einen Querschnitt einer PreBstoffplatte mit zwei 
sich gegeniiberliegenden verdickten Randbereichen, 

Fig. 3b) eine Draufsicht auf eine PreBstoffplatte mit vier 
verdickten Randbereichen, 
Fig. 4a, 4b und 4c Querschnitte dreier Ausfiihrungsfor- 

35 men von Streifen, 

Fig. 5 schemadsch zwei mit Holz- und/oder Cellulosefa- 
sem gefiillte Mulden einer PreBform, und 

Fig. 6a, 6b, 6c jeweils eine PreBform mit einer, drei und 
\ier Mulden in perspektivischer Ansicht. 

40 Eine in Fig. 1 in Draufsicht gezeigte vorgefertigte ebene 
Platte 2 ist in ihren sich gegenuberliegenden Randbereichen 
3 und 5 mit Streifen 8, 8 belegt, die endang von Kanten 10, 
12 der Platte 2 ausgerichtet sind. Die Platte 2 und die Su^ei- 
fen 8, 8 formen den Kern einer PreBstoffplatte 1, wie sie in 

45 Fig. 3a im Querschnitt dargestellt ist. Bei dieser Ausfiih- 
rungsform sind gestrichell angedeutete Randbereiche 26, 27 
nicht mit Streifen ausgestattet. 

Die Platte 2 wurd beispielsweise aus Tragerlagen, beste- 
hend aus Holz- und/oder Cellulosefaserteilcbcn nach dem in 

50 der EP-B-0 081 147 beschriebenen Verfahren, unter Weg- 
lassung von dekorativen Schichten, vorgefertigt. Dies ge- 
schieht derart, daB eine oder mehrere iibereinander angeord- 
nete, mechanisch vor\'erdichtete Schichten auf der Basis 
von Holz- und/oder CeUulosefaserteilchen, welche mit ei- 

55 nem hitzehartbarem Phenoi-Foimaldehydharz impragniert 
sind, unter Hitzeanwendung verpreBt werden, wobei das 
Kunstharz gchartet wird. iScrzu werden Holzfascm und/ 
oder Cellulosefasem mit einer maximalen Lange von 
20 mm mit mehr als 15 und bis zu 90 (iew.-% des hitzehart- 

60 baren Phenol-Formaldhydharz, bezogen auf das Faseige- 
wicht, in waBriger Losung oder Dispersion beschichtet oder 
impragniert. Die Fasem werden bis zu einer Restfeuchte von 
2 bis 15 Gew.-% geux)cknet, wobei das Harz teilweise aus- 
hSrtet und die getrockneten Fasem in Wirrlage zu einer 

65 bahnformigcn Matte gcformt werden. Die Matte wird me- 
chanisch vorverdichtet und danach in einer oder mehreren 
iibereinander angeordneten Schichten unter harzhartenden 
Bedingungen erhitzt und verpreBt. Die Matten besitzen im 
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allgemeinen schon das envUnschte Plattenfonnat, andern- 
fails werden aus den Maiten die Flatten mit den erforderli- 
chen Abmessungen gefertigt. Die Streifen 8, 8 bestehen aus 
dem gleichen Material wie die vorgefertigte Platte 2. 

In Fig. 2 isi schematisch eine Ansichl einer geoffneten 5 
Presse gezeigt, die zwei PreBfomien 18 und 21 aufweist. Die 
PreBfonn IS ist als Matrize ausgebildet, in der je nach Be- 
darf ein bis vier Muiden 14, 15, 16, 17 vorhanden sind, die 
enilang den Randbereichen der PreBfonn 18 angeordnet 
sind. Im vorliegendcn Fall ist die PreBfonn 18 mit zwei sich lO 
gegenuberliegenden Muiden 14, 16 ausgestattet. Die weitere 
PreBfomi 21 ist ein glattes Pi^Bblech, das weder Muiden 
noch Erhebungen aufweist. Zwischen den geoffneten PreB- 
fomien 18, 21 sind zwei Dekorationsschichten 19. 20 ange- 
ordnet, zwischen denen sich die vorgefertigte Platte 2 mit 15 
den darauf angebrachten Streifen 8, 8 befindet. Die PreBfor- 
men 18, 21 werden in Richtung der Pfeile A, A zusanimen- 
gcfiihrt und untcr Warmcanwcndung und cntsprcchcnd ho- 
hem Druck werden die Dekoradonsschichten 18, 20 und die 
vorgefertigte Platte 2 mit den Streifen 8 miteinander ver- 20 
preBl. ZweckniaBigerweise ist die in Fig. 2 untere Dekorati- 
onsschicht 20 etwas langer als die obere Dekorationsschicht 
19, da die untere Dekorationsschicht 20 eine groBere Ober- 
flache abdecken muB als die obere Dekorationsschicht 19. 
Die groBere OberQache ergibt sich durch die verdickten 25 
Randbereichen der einen Oberflache des Verbunds aus vor- 
gefertigter Platte 2 und den Streifen 8, Die Streifen 8 haben 
weitgehend den gleichen UmriB wie die Muiden 14 und 16 
der PreBfomi 18. 

In Fig. 3a ist im Querschnitt eine fertige PreBstoffplatte 1 30 
dargestellt, die zwei verdickie Randbereiche 22 und 24 be- 
siizt, die sich gegenuberliegen. Die PrcBstoflfplatie 1 ist 
beidseitig niit Dekorationsschichten 19 und 20 ausgeriistet 
Selbstverstiindlich kann auch nur eine Dekorationsschicht 
aufgebracht werden, falls dies erwunscht ist, d, h. es kann .^S 
dann beim PreBvorgang entweder die Dekorationsschicht 19 
allein oder die Dekorationsschicht 20 allein zwischen den 
PreBformen angeordnet werden. 

Eine PreBstoffplatte 1 mit vier verdickten Randbereichen 
22, 23, 24, und 25 ist in Fig, 3b dai^gesteUt. Fiir die Herstel- 40 
lung diescr PrcBstofiplatte wird eine PreBform 18 wie in 
Fig. 6c gezeigt, beim PreBvorgang verwendet. Beim Einsatz 
der PreBformen gemSB den Fig. 6a und 6b und von Streifen 
4, 7 Oder 8 in einem oder drei Randbereichen der Platte 2 
werden PreBstoffplaiten hergestellt, die in einem Randbe- 45 
reich 22 oder in drei Randbereichen 22, 23, 24 verdickt sind. 

Die Fig. 4a bis 4c zeigen drei unterschiedliche Ausfiih- 
rungsformen von Streifen 7, 8 und 4. Der Streifen 7 nach 
Fig. 4a besitzt einen rcchteckformigen Querschnitt und fiir 
den Fall, daB ein derartiger Streifen mit der vorgefertigen 50 
ebenen Platte 2 hitzeverpreBt werden soli, wird die PreB- 
fonn 18 derart ausgestaltet, dafi die Muiden rechteckformi- 
gen Querschnitt besiizen. In Fig. 4b ist die bevorzugte Aus- 
fiihrungsform des Sireifens 8 dargestellt, der einen rechteck- 
artigen Querschnitt besitzt, wobei nur die eine Quenchnitt- 55 
seite 9 bogenfdrmig veriaufi. Der Streifen 4 nach Fig. 4c hat 
einen trapczahnlichcn Querschnitt mit einer schragen Scitc 
6, die mit der Basisflache einen Winkel a von 30 bis 60**, 
insbesondere 45° einschlieBt. Die Streifen 4, 7, 8 werden auf 
der voigefertigten Platte 2 stets so angeordnet, daB sie mit 60 
den Kanten 10, 11, 12, 13 der Platte 2 abschlieBen, wobei bei 
Verwendung von Streifen 8 die bogenformige Querschnitt- 
seite 9 von den Kanten weg in der Innere der Platte 2 gerich- 
tet isL SelbstverstandUch k5nnen die Streifen 8 bei Bedarf 
auch um ISO® gcdrcht gcgcniibcr diescr StcUung mit der 65 
ebenen vorgefenigtcn Ratte 2 verbunden werden, Es muB 
dann nur die Muldcnausrichtung in der PreBform dement- 
sprechend auch um 180** gedrehi sein. Neben den in den Fig. 



4a bis 4c dargestellten AusfUhningsformen der Streifen 7, 8, 
4 sind auch noch andere Querschnittsformen mdglich, die 
jeder Fachmann je nach Bedarf selbst gestalten kann. So ist 

es beispielsweise den khan daB der Streifen zwei bogentor- 
migen Querschnittseiten aufweist, wobei der bogenformige 
Verlauf parabel-, ellipsen- oder kreisG)rmig sein kann. An- 
stelle von vorgefertigien Streifen konnen als Material zum 
Verdicken der Randbereiche der Platte 2 lose Holz- und/ 
Oder Cellulosefasem wie in Fig. 5 dargestellt eingeseizt 
werden, die mechaniscb verdichtet in cine oder mehrere der 
Muiden 14 bis 17 der PreBform 18 eingefiillt werden. Diese 
Holz- und/oder (!ellulosefasem sind mit Phenol-Formalde- 
hydharz impragniert und besitzen die gleiche Konstitution 
wie die fur die Herstellung der voigefertigten Platte 2 ver- 
wendeten Fasern. Die Herstellung einer PreBstofiplatte 1 er- 
folgt dabei in der Weise, daB zunachst nur die vorgefertigte 
ebene Platte 2 in die geoffnete Presse eingelegt wird, diese 
kurzzcitig gcschlosscn und so langc mit Hitzc und Druck be- 
aufschlagt wird, bis die losen Fasern in den Muiden der 
PreBfonn 18 mit der vorgefertigten Platte 2 test verbunden 
sind. Danach wird die Presse geofifaet und je nach Bedarf 
eine oder zwei Dekorationsschichten auf die Oberflache(n) 
der Platte 2 mit den verdickten Randbereichen aufgebracht. 
Danach wird die Presse wiedergeschlossen und die HeiBver- 
prcssung so lange fortgeselzt, bis eine enlsprcchende PreB- 
stoffplatte 1, wie in Fig. 3 gezeigt, hergestellt ist. 

Die PreBstoffplatte 1 besitzt eine gleichmaBige Dichte im 
Bereich von 1,1 bis 1,5 g/cm\ insbesondere von I A g/cm^ 
uberihren Gesamtquerschnitt, d. h. auch unter EinschluB ih- 
rer verdickten Randbereiche. Es werden PreSstoffplatten 
mit Dicken im unverdickten Randbereich von 2 bis 20 mm 
und im verdickten Randbereich von 4 bis 30 mm gefertigt. 
Sowohl die Dichte als auch die physikalischen und techni- 
schen Eigenschaften der PreBstofiplatte 1 sind weitgehend 
gleichmSBig fiber den unverdickten und den verdickten Be- 
reich der PreBstoffplatte 1 ausgebildet. 

Die Dekorationsschichten 19, 20 bestehen aus einer 
Kunststoff-, Papier- oder Holzfolie und/oder Lackschicht 
und besitzen ein Rachengewicht von 60 bis 420 g/m", ins- 
besondere von 140 bis 300 g/m-. Des weiteren konnen die 
Dekorationsschichten 19, 20 aus einem vemetzten Acryl-, 
Urethan-, Epoxid- oder Melaminharz bestehen, wobei das 
Acrylharz pigmentiert sein kann. Feraer ist es moglich, daB 
FiiUstofife und/oder Farbstoffe dem Harz zugesetzt sind. In 
einer weiteren Ausfuhrungsform bestehen die Dekorations- 
schichten 19, 20 aus Dekorpapieren, die mit Melamin beh- 
arzt sind. Insbesondere bei Bauplatten aber auch bei Flatten 
fiir den Innenausbau sowie fiir die Verwendung in Labors 
cnthalt das zum Impragnieren der Holz- und/oder Cellulose- 



fasem verwendete Phenol-Formaldehydharz ein flammhem- J 
mendes Additiv. 

Die PreBformen 18, 21 werden mit einem Druck von 60 
bis 110 bar, insbesondere von 90 bar beaufschlagt und auf 
eine Temperatur im Bereich von 130 bis 180°C erhitzL 

In den Fig. 6a, 6b und 6c sind verschiedene Ausfiihrungs- 
formen der PreBform 18 dargestellt. Die AusfUhrungsform 
18 nach Fig. 6a besitzt eine einzige Mulde 14, wahrend die 
Ausfuhrungsform nach Fig. 6b drei Muiden 14, IS und 16 
aufweist. In Fig. 6c ist eine FreBfonn 18 dargestellt, die vier 
Muiden 14, 15, 16 und 17 besitzt, die sich jeweils endang 
den Randbereichen der PreBform 18 erstrecken. Selbstver- 
standlich sind noch weitere Ausfuhrungsformen der PreB- 
form 18 fiir den Fachmann unproblematisch zu gestalten, 
die es ermOglichen entsprechend sirukturiene Oberflachen 
fiir die PrcBstofifjplattc 1 auszubildcn. 
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1. HeiBverformbare PreBstofFplatte, die aus einem 
Kem und mit diesem heiBveqireBten Teile aufgebaur 
isu und eine Dekorationsschicht auf einer cxier beiden 
Oberflachen des Kerns und der damit verbundenen 
Teile aufweist, dadiirch gekennzeichnet daB als Kem 
eine vorgefertigte ebene Platte (2) aus Holz- und/oder 
Cellulosefasem, die niit hiizegeharteiem Phenol-For- 
maldehydhaiz inipragniert sind, vorgesehcn ist und daB 
die Platte (2) entlang einem oder mehrerea ihrer Rand- 
bereiche (3, 4, 26, 27) mit dem gleichen Material aus 
dem die vorgefertigte Plaite bestehu verdickt ist. 

2. PreBstofFplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Material aus voigeferdgten Stteifen 

(7) besteht, die einen rechieckformigen Querschniu 
aufweisen. 

3. PreBstofFplatte nach Anspruch 1, dadurch gckcnn- 
zeichneu daB das Material aus vorgefertigten Streifen 

(8) besteht, die einen rechteckartigen Querschnitt mit 20 
einer bogentormigen Querschnittseite (9) aufweisen. 

4. PreBstoffplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Material aus vorgefertigten Streifen 
(4) besteht, die einen u^pezartigen Querschnitt mit ei- 
ner schragen Seite (6) aufweisen, die mit der BasisQa- 25 
che des Sureifens einen Winkel a von 30 bis 60°, insbe- 
sondere von 45° einschlieBt. 

5. PreBstoffplatte nach einem der Anspriiche 2 bis 4. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Streifen (4, 7, 8) mit 
Kanten (10, 11, 12, 13) der vorgefertigten ebenen Platte 30 
(2) abschlieBen, und daB die bogenformige Quer- 
schnittseite (9) der Streifen (8) bzw. die schrSge Seite 
(6) der Streifen (4) von den Kanten weg in das Innere 
der Platte (2) gerichtet ist. 

6. PreBstoffplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Material zum Verdicken der Randbe- 
reiche der Platte (2) aus losen mit Harz impragnierten 
Holz- und/oder Cellulosefasem besteht, die eine oder 
mehrere Mulden (14, 15, 16, 17) einer PreBform (18) 
ausfuUen, zwischen der und einer weiteren PreBform 
(21) die vorgefertigte ebene Platte (2) sowie das N^te- 
rial zusammen mit einer oder zwei Dekorationsschich- 
ten (19; 20) zur PreBstoffplatte verpreBbar ist. 

7. PreBstoffplatte nach den Anspriichen 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Randbereich (22), zwei 45 
sich gegenuberliegende Randbereiche (22, 24), drei 
(22, 23, 24) Oder aUe vier Randbereiche (22, 23, 24, 25) 
der PreBstoffiplatte (1) verdickt sind. 

8. PreBstoffplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sie eine gleichmaBige Dichte im Bereich 50 
von 1. 1 bis l,5g/cm^, insbesondere von l,4g/cm 
uber ihren Gesamtquerschnitt, unter EinschluB ihrer 
verdickten Randbereiche besitzL 

9. PreBstoffplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ihre Dicke im unverdickten Randbereich 55 
2 bis 20 mm und im verdickten Randbereich 4 bis 
30 mm betragt. 

10. PreBstoffiplatte nach einen oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB das Phe- 
noI-Formaldehydhaiz ein flammhenimendies Additiv 60 
enthaiL 

11. PreBstoffplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dekorationsschichten (19; 20) aus ei- 
ner Kunsistoff-, Papier- oder Holzfolie und/oder Lack- 
schicht bcstchcn und cin FEchcngcwicht von 60 bis 65 
420 g/m-, insbesondere von 140 bis 300 g/m^ haben. 

12. PreBstoffplatte nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Dekorationsschichten (19; 20) 
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aus einem vemetzen Acryl-, Urethan-, Epoxid- oder 
Melaminharz bestehen, daB das Acrylharz pigmcnticrt 
isi und daB Fiillstoffe und/oder Faxbsloffe dem Harz 

zugesetTl sind. 

13. PreBstoffplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dekorationsschichten (19; 20) aus 
Dekorpapieren bestehen. die mit Melamin beharzt sind. 

14. Verfahren zur Herstellung einer heiBverformbaren 
PreBstoffplatte nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 13, gekennzeichnet durch Einlcgen einer vor- 
gefertigten Platte (2) aus Holz- und/oder Cellulosefa- 
sem in eine geoffnete Presse, die eine mit einer oder 
mehreren Mulden ausgestattete PreBform (18) und eine 
glatte PreBform (21) enthalt, Anordnen des gleichen 
Materials aus dem die Platte (2) gefertigt ist, entlang 
zumindest einem der Randbereiche der Platte, Aufbrin- 
gen einer oder zweier Dekorationsschichten (19; 20) 
auf die Obcrflachc(n) der mit dem Material zusammcn- 
gefiigten Platte (2) und HeiBverpressen aller zwischen 
den PreBformen befindlichen Teile. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Material zumindest ein aus dem glei- 
chen Material wie die Platte (2) gcfertigter Streifen (4; 
7; 8) endang einem der Randbereiche der Platte (2) auf- 
gebracht wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine oder mehrere Mulden (14 bis 17) der 
PreBform (18) mit dena gleichen Holz- und/oder Cellu- 
losefasermaterial aufgefuUt wird bzw. werden, aus dem 
die vorgefertigte Platte (2) besteht und daB eine oder 
zwei Dekorationsschichten (19; 20) auf die Oberfla- 
che(n) der mit dem Holz- und/oder Cellulosefasermate- 
rial in de(r)n Mulde(n) zusammengefOgten Platte auf- 
gebracht werden und unter Hitze und Druck zwischen 
den PreBformen(18; 21) miteinander veipreBt werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Teile in der PreBform bei einer Tem- 
peratur von 130 bis 180''C und mil einem Druck von 60 
bis 110 bar miteinander verpreBt werden. 
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